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(54) Bezeichnung: Verfahren zum VerschweiRen von Blechzuschnitten

(57) Zusammenfassung: Verfahren zum Verschweil’en von
Blechzuschnitten zu Patchwork Blanks mit folgenden Schrit-
ten:

- Bereitstellen der zu verschweiflenden Blechzuschnitte (2,
3) zur Handhabung mittels Handhabungsrobotern (HR1,
HR2);

- Die Handhabungsroboter (HR1, HR2) platzieren einen ers-
ten Blechzuschnitt (2) und wenigstens einen weiteren Blech-
zuschnitt (3) in einer ausgerichteten Position auf dem ersten
Blechzuschnitt (2);

- Der wenigstens eine weitere Blechzuschnitt (3) wird mit
dem ersten Blechzuschnitt (2) durch PunktschweiRen mittels
eines ersten Schweiliroboters (WR1) vorfixiert;

- Die vorfixierten Blechbauteile (2, 3) werden mittels eines
Handhabungsroboters (HR2) an ein Schweillkarussell (5)
Ubergeben und dort in im wesentlichen vertikaler Position an
einem Halter (11) fixiert;

- Das SchweilRkarussell (5) fuhrt die vorfixierten Blechbau-
teile (2, 3) an mehreren Schweilrobotern (WR1, WR2, WR3,
WR4) vorbei, um weitere Punktschweilungen auszufiihren;
- Abschlief3end erreicht das fertige Patchwork Blank (6) eine
Ubergabeposition des Schweillkarussells (5), wo es von ei-
nem Handhabungsroboter (HR3) enthommen wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum
Verschwei’en von Blechzuschnitten zu Patchwork
Blanks gemal den Merkmalen in Patentanspruch 1.

[0002] Eine Tailored Blank ist eine Blechplatine, wel-
che typischerweise aus verschiedenen Werkstoffgu-
ten und Blechdicken zusammengesetzt ist. Ein der-
art vorgefertigtes Halbzeug kann anschlie3end bei-
spielsweise durch Tiefziehen zu einem gewtinschten
Bauteil umgeformt werden. Tailored Blanks gibt es
in der Form von Patchwork Blanks. Hierbei werden
kleinere Bleche wie Flicken auf eine grofRere Plati-
ne mittels Widerstandspunktschweilen oder Laser-
strahlschweil3en aufgeschweil3t oder mittels Struktur-
klebstoffen aufgeklebt.

[0003] Aus derartigen Patchworkblanks kénnen zum
Beispiel A-Saulen von Kraftfahrzeugen hergestell-
ten werden. Erste Generationen von Anlagen zur
Herstellung von Patchwork Blanks verwendet einen
Handhabungsroboter, der beide miteinander zu ver-
bindenden Blechzuschnitte separat aus Behéltern
greift, ihre jeweilige Position kalibriert und dann iber-
einander legt. Mit stabil stehenden Punktschweil3-
elektroden, zum Beispiel einer Schweillpresse oder
Schweillzange, wurden die Patches verschweilt.
Das fertig geschweilte Platinenpaar wird mit demsel-
ben Roboter in einen Transportbehélter verlagert.

[0004] Eine Weiterentwicklung sieht zwei Handha-
bungsroboter vor. Die Blechzuschnitte werden se-
parat aus den Behéltern aufgenommen, hinsichtlich
ihrer Position kalibriert und auf einem horizontalen
Schweiltisch Ubereinander gelegt. Der Schweilfitisch
fixiert Uber Fixiermittel dieses Paar von Blechzu-
schnitten und ein oder zwei Roboter mit Schweil’zan-
gen schweillen diese Platinen zusammen. Das fer-
tig geschweildte Platinenpaar wird anschlieiend von
den Klemmvorrichtungen entspannt und der Hand-
habungsroboter greift das fertig geschweiflite Plati-
nenpaar, um es in einen Transportbehalter zu verla-
gern. Um die Handhabung und Schweif3operationen
parallel ablaufen lassen zu kénnen, ist bereits vorge-
schlagen worden, zwei Schweiltische vorzusehen,
die horizontal Ubereinander verschiebbar sind und
die wechselhaft zwischen den Handhabungsrobotern
zum Positionieren der Platinen und den Schweil3ro-
botern pendein.

[0005] Es hat sich jedoch gezeigt, dass die Schweil3-
leistung bezogen auf die Produktionsflache fir eine
solche Anlage steigerungsfahig ist. Hoher Platzbe-
darf besteht durch die horizontal verschiebbaren Ti-
sche. Zudem kdénnen maximal zwei Schweil3roboter
gleichzeitig an einer Platine arbeiten und das auch
nur in Ausnahmefallen, wenn die Schweil3punkte weit
genug voneinander entfernt sind. Zudem bedeutet
eine Produkténderung, dass beide Tische umgeris-
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tet werden missen sowie auch die Roboterprogram-
me geandert werden mussen und selbstverstandlich
auch die Behalter, mittels welcher die Blechzuschnit-
te bereitgestellt werden, ausgetauscht werden mis-
sen.

[0006] Hiervon ausgehend liegt der Erfindung die
Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zum Verschweiflien
von Blechzuschnitten zu Patchwork Blanks weiter zu
entwickeln, um die Schweillleistung bezogen auf die
gleiche Produktionsflédche zu steigern.

[0007] Diese Aufgabe wird durch das Verfahren ge-
malk den Merkmalen des Patentanspruchs 1 geldst.

[0008] Die Unteranspriiche betreffen vorteilhafte
Weiterbildungen der Erfindung.

[0009] Bei dem erfindungsgemalien Verfahren zum
Verschweilen von Blechzuschnitten zu Patchwork
Blanks ist vorgesehen, dass die zu verschweilienden
Blechzuschnitte zunachst bereitgestellt und nach der
Bereitstellung mittels Handhabungsrobotern bewegt
werden. Die Handhabungsroboter platzieren einen
ersten Blechzuschnitt und wenigstens einen weiteren
Blechzuschnitt in einer ausgerichteten Position auf
dem ersten Blechzuschnitt. Durch Punktschweil3en
wird der erste Blechzuschnitt mittels eines Schweif3-
roboters mit dem zweiten Blechzuschnitt verbunden.
Das dient der Vorfixierung der Blechzuschnitte.

[0010] Die vorfixierten Blechbauteile werden mittels
eines Handhabungsroboters an ein Schweil3karus-
sell ibergeben und dort in im Wesentlichen vertikaler
Position an einem Halter fixiert. In dieser vertikalen
Position angekommen wird das Blechbauteil an dem
Schweillkarussell klemmend fixiert. Nach der Lagefi-
xierung fuhrt das SchweilRkarussell durch eine Dreh-
bewegung die vorfixierten Blechbauteile an mehreren
Schweilrobotern vorbei, um weitere Punktschwei-
Rungen auszufuhren. Das kdnnen 2 bis 6, vorzugs-
weise vier Schweil3positionen sein. Abschlieend er-
reicht das fertige Patchwork Blank eine Ubergabepo-
sition des Schweil3karussells, wo es von einem weite-
ren Handhabungsroboter entnommen wird und in ei-
nen Transportbehalter zur Weiterverarbeitung tber-
geben wird.

[0011] In vorteilhafter Weiterbildung der Erfindung
platziert der erste Handhabungsroboter einen ersten
Blechzuschnitt auf einem Zentriertisch in einer Zen-
trierposition innerhalb der Schweif3kabine. Der weite-
re Blechzuschnitt wird in ausgerichteter Position auf
dem ersten Blechzuschnitt positioniert. Die Vorfixie-
rung der Blechbauteile erfolgt ebenfalls auf dem Zen-
triertisch, d. h. in einer im Wesentlichen horizonta-
len Position. Nach dem Vorfixieren wird der Blech-
zuschnitt von der im Wesentlichen horizontalen Po-
sition in eine vertikale Position verlagert, indem die
vorfixierten Blechbauteile an das Schweil3karussell
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Ubergeben werden. Dadurch steht der Zentriertisch
nach klrzester Zeit wieder zur Aufnahme weiterer
Blechzuschnitte zur Verfligung, die wiederum mittels
Punktschweilden vorfixiert werden kénnen.

[0012] Das erfindungsgemaRe Verfahren hat den er-
heblichen Vorteil, dass keine horizontale Verlagerung
der Zentriertische erforderlich ist. Es ergeben sich
aufgrund der gleichzeitigen Be- und Entladevorgan-
ge des Schweil’karussells und der parallel dazu aus-
gefiihrten Schweillprozesse erhebliche Zeiteinspa-
rungen, so dass bei gleicher Produktionsflache von
ca. 100 m? eine zwei- bis vierfach groRere Schweil-
leistung erreicht werden kann. Die SchweilRkapazi-
tat kann zum Beispiel durch den Einsatz von Doppel-
schweil’zangen an den Schweildrobotern nochmals
gesteigert werden und im Ergebnis die Fertigungs-
kosten reduziert werden. Mit der Erfindung ist es
mdglich, sowohl die Hauptplatine als ersten Blech-
zuschnitt auf dem Zentriertisch zu positionieren und
anschliellend den zweiten Blechzuschnitt als Patch
oberhalb des ersten Blechzuschnittes anzuordnen.
Auch die umgekehrte Anordnung ist mdglich, d. h.
der Schweildtisch ist dazu ausgebildet, den kleine-
ren Blechzuschnitt, d. h. das Patch, unten zu fixie-
ren, wobei die gréBere Platine oben aufliegend mit
dem Handhabungsroboter fixiert wird. Nun kann ein
Schweillroboter zwei Schweil3punkte pro Patch set-
zen. Das so vorfixierte Paar von Blechzuschnitten
wird mit dem Handhabungsroboter von dem Zentrier-
tisch enthommen.

[0013] Die Blechzuschnitte werden auf dem Zen-
triertisch mittels Fixiermitteln fixiert, die die Blech-
zuschnitte entweder mechanisch mit flachen Ba-
cken klemmen oder einseitig magnetisch fixieren. An
dem Halter kann eine Klemmvorrichtung fir flache
Blechzuschnitte angeordnet sein, welche die Blech-
zuschnitte an einem Randbereich umgreift. Es kdn-
nen mehrere Klemmvorrichtungen an dem Halter an-
geordnet sein. Insbesondere ist der Halter dazu aus-
gebildet, unterschiedliche Blechzuschnitte aufzuneh-
men, so dass keine Umristung des Halters erforder-
lich ist.

[0014] Zum Einlegen des Blechzuschnittes ist es
zweckmaRig, dass der Halter sich in diesem Mo-
ment nicht bewegt. Daher erfolgt die Bewegung des
Schweillkarussells von einer Bearbeitungsstation zur
nachsten Bearbeitungsstation vorzugsweise getak-
tet. Vorzugsweise wird das Schweil3karussell in 60°
Schritte unterteilt und dementsprechend weiter be-
wegt. Bevorzugt gibt eine Beladestation und eine
Entladestation und zwischen Be- und Entladesta-
tion vier weitere Schweil3stationen mit jeweils ei-
nem SchweilRroboter. Jeder Schweildroboter fertigt
einen Teil der insgesamt anzufertigenden Schweil3-
punkte. Insgesamt erfolgt das Verschweillen von
Blechzuschnitten wesentlich schneller, weil mehre-
re Schweilroboter gleichzeitig an einem einzelnen
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Blechzuschnitt arbeiten kénnen. Die Schweildroboter
behindern sich auch nicht gegenseitig. Zudem wird
durch die vertikale Orientierung der Blechzuschnitte
an dem Schweil3karussell viel Platz gespart. Die Er-
findung eignet sich daher sehr gut fir Bauteile mit vie-
len Schweil3punkten, wie es bei Patchworkblanks der
Fall ist. An einer typischen A-Séaule, die aus Patch-
workblanks hergestellt wird, sind in der Regel 40 bis
110 Schweillpunkte vorgesehen.

[0015] Das erfindungsgemale Verfahren wird nach-
folgend anhand der in den Zeichnungen dargestellten
Ausfuhrungsbeispiele naher erlautert. Es zeigt:

Fig. 1 eine Schweillkabine zur Durchflhrung
des Verfahrens in einer Draufsicht;

Fig. 2 die Schweil’kabine der Fig. 1 in einer per-
spektivischen Ansicht;

Fig. 3 einen Zentriertisch in einer ersten Ansicht;

Fig. 4 den Schweildtisch der Fig. 3 in einer zwei-
ten Ansicht;

Fig. 5 ein Schweil3karussell in einer perspektivi-
schen Ansicht;

Fig. 6 einen Halter des Schweil’karussells mit
einem ersten Patchwork Blank;

Fig. 7 den Halter der Fig. 6 mit einem zweiten
Patchwork Blank;

Fig. 8 den Halter der Fig. 6 mit einem dritten
Patchwork Blank und

Fig. 9 eine Klemmvorrichtung am Halter der
Fig. 6.

[0016] Fig. 1 zeigt eine Schweil’kabine 1, inner-
halb derer das erfindungsgemaliie Verfahren zur Her-
stellung von Patchwork Blanks aus Blechzuschnit-
ten durchgefiihrt wird. Die Blechzuschnitte werden in
der Darstellung der Fig. 1 von unten zugefihrt. Die
Pfeile P1 und P2 verdeutlichen, dass zwei Transport-
behalter in entsprechende Transportaufnahmen der
Schweillkabine 1 transportiert werden kénnen. Ist ein
Transportbehalter leer, kann die Produktion mit den
Blechzuschnitten im zweiten Transportbehalter fort-
gesetzt werden, wahrend der leere Transportbehal-
ter ausgetauscht wird. Das Gleiche gilt fir die zwei-
ten Blechzuschnitte, die gemaf der Pfeile P3 und P4
Uber weitere Transportbehalter der Schweil3kabine 1
zugefiihrt werden.

[0017] Die fertigen Patchwork Blanks werden eben-
falls in dafiir vorgesehene Transportbehalter abge-
legt. Auch hier ist keine Unterbrechung des Ferti-
gungsprozesses erforderlich, wenn ein Transportbe-
halter voll ist, da sich immer ein leerer Transportbe-
halter in einer der daflir vorgesehenen Buchten be-
findet.
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[0018] Die zu verschweiRenden Blechzuschnitte 2, 3
werden von Handhabungsrobotern HR1 und HR2 auf
einem Zentriertisch 4 positioniert. Der Zentriertisch 4
dient dazu, die einzelnen Blechzuschnitte 2, 3 in eine
korrekte Position zu bringen und anschlielend tber-
einander zu legen. Auf dem Zentriertisch 4 liegend
werden die Blechzuschnitte 2, 3 durch Punktschwei-
Ren geheftet und vorfixiert. Dies erfolgt mittels des
Schweillroboters WR1.

[0019] Nach dem Vorfixieren werden die so mitein-
ander verbundenen Blechzuschnitte 2, 3 mittels des
Handhabungsroboters HR2 an ein SchweilRkarussell
5 Ubergeben. Hierbei werden die vorfixierten Blech-
bauteile 2, 3 von ihrer horizontalen Position in ei-
ne im Wesentlichen vertikale Position an Haltern fi-
xiert, auf die spater noch eingegangen wird. Das
Schweillkarussell 5 besitzt insgesamt sechs Halter.
Es wird getaktet um jeweils 60 Grad weiter bewegt.
Die Blechzuschnitte 2, 3 werden von dem ersten
Schweillroboter WR1 zu drei weiteren Schweil3robo-
tern WR2, WR3, WR4 weiter bewegt und gelangen
anschlieBend zu einer Ubergabeposition, an welcher
das fertig verschweifte Patchwork Blank 6 von einem
Handhabungsroboter HR3 in die daflir vorgesehene
Transportbehalter Gbergeben wird, die abwechselnd
in Richtung der Pfeile P5, P6 aus der Schweil’kabine
1 entfernt werden kénnen.

[0020] Bei diesem Ausfihrungsbeispiel sind insge-
samt vier Schweillroboter WR1 - 4 vorgesehen. Er-
findungsgemal sind wenigstens zwei Schweillrobo-
ter bzw. zwei Schweilstellen an dem Schweil}karus-
sell 5 vorgesehen. Beim Vorfixieren werden nur zwei
Schweilpunkte je Patch bzw. Blechzuschnitt 3 zur
Vorfixierung hergestellt.

[0021] Durch die weiteren Schweiliroboter WR2,
WR3, WR4 werden eine Vielzahl weiterer Schweil3-
punkte hergestellt. Der Zentriertisch 4 sowie die ers-
te SchweilRposition des Schweillkarussells 5 befin-
den sich im Arbeitsraum des ersten Schweil3robo-
ters WR1. Freie Zeit dieses ersten Schweildroboters
WR1 wird nach dem Vorfixieren zum Auspunkten, d.
h. zur Herstellung weiterer PunktschweilRungen am
Schweilkarussell 5 genutzt.

[0022] Fig. 2 zeigt die Schweillkabine 1 der Fig. 1
noch einmal in perspektivischer Darstellung, wobei
insbesondere das Schweillkarussell 5 besser zu er-
kennen ist. Die zu bearbeitenden Blechzuschnitte 2,
3 befinden sich bei diesem sehr kompakten Schweif3-
karussell 5 in vertikaler Position, wodurch viel hori-
zontaler Bauraum eingespart werden kann, da auch
langere Blechzuschnitte 2 wahrend des Verschwei-
Rens nur sehr wenig Grundflache bendtigen, anders
als beim horizontalen Verschweil3en.

[0023] Fig. 3 zeigt im Detail den Zentriertisch 4 mit
einer Reihe von Zentriervorspriingen 7, Uber welche
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die Blechzuschnitte 2, 3 vor dem Zusammenfiigen
exakt positioniert werden kénnen. Die Blechzuschnit-
te 2, 3 werden nacheinander im Bereich der Offnun-
gen 8 im Zentriertisch 4 Ubereinander gelegt. Fig. 4
zeigt, wie ein Schweillroboter WR1 PunktschweilRun-
gen im Bereich der mittleren Offnung 8 an den dort
Ubereinander liegenden Blechzuschnitten 2, 3 aus-
fuhrt und somit die Blechzuschnitte 2, 3 vorfixiert.
Oberhalb des oberen Blechzuschnittes 2 befindet
sich ein Transportwerkzeug 9 des nicht ndher darge-
stellten Handhabungsroboters HR1, welcher den gré-
Reren Blechzuschnitt 2 oberhalb des kleineren Blech-
zuschnittes 3 im Bereich der Offnungen 8 positioniert.

[0024] In Fig. 3 ist zudem zu erkennen, dass in den
Zentriertisch 4 Fixiermittel 10 eingelassen sind. Hier-
bei kann es sich um Elektromagneten handeln, tber
welche die Blechzuschnitte 3 gegen den Zentrier-
tisch 4 gezogen werden, um sie wahrend des Ver-
schweiltens lagezufixieren. In diesem Fall wird der
kleinere Blechzuschnitt 3 durch die Fixiermittel 10
gehalten, anschliefend der grolRere Blechzuschnitt
2 auf den kleineren Blechzuschnitt gelegt und da-
bei durch die Zentriervorspriinge 8 ausgerichtet. In
dieser Position erfolgt das Punktschweilen der bei-
den Blechzuschnitte 2, 3. AnschlieRend Ubergibt der
Handhabungsroboter HR1 das so vorfixierte Bauteil
an das Schweillkarussell 5, wie es beispielsweise in
Fig. 5 dargestellt ist. Das Schweil3karussell 5 besitzt
eine vertikale Drehachse. Es ist endlos um 360 Grad
drehbar. Bei der Darstellung der Fig. 5 sind kleinere
Patchwork Blanks an einzelnen Haltern 11 angeord-
net.

[0025] Die Fig. 6 bis Fig. 8 zeigen die Halter 11. Die
Halter 11 sind bei allen drei Darstellungen identisch.
Es handelt sich um einen C-férmigen Rahmenauf-
bau, der zur radial dufReren Seite des Schweillkarus-
sells 5 hin offen ist. Im Bereich eines oberen Schen-
kels 12 des Halters 11 befindet sich eine Klemmvor-
richtung 13, wie sie in Fig. 9 in VergroRerung dar-
gestellt ist. Weitere Klemmvorrichtungen 13 befin-
den sich am vertikalen Schenkel 14 und am unte-
ren Schenkel 15. In den Fig. 6 und Fig. 7 ist darge-
stellt, dass es fir kleinere Patchwork Blanks 6 aus-
reichend sein kann, nur die oberen beiden Klemm-
vorrichtungen 13 zu benutzen, um die zu verschwei-
Renden Blechzuschnitte 2, 3 exakt zu positionie-
ren. Bei den Klemmvorrichtungen 13 handelt es sich
um Universalhalter, die dazu ausgebildet sind, die
flachen Blechzuschnitte 2 zwischen Klemmbacken
klemmend aufzunehmen. Hierzu umgreifen die Klem-
menvorrichtungen 13 die Blechzuschnitte 2 am aule-
ren Rand. Die Klemmvorrichtungen 13 greifen nicht
auf die kleineren Blechzuschnitte 3, die auf dem gro6-
Reren Blechzuschnitt 2 befestigt werden sollen. Die
Patches sind Uber die Vorfixierung auf dem Zen-
triertisch 2 bereits fixiert worden. Statt mechanischer
Klemmvorrichtungen sind auch einseitige Spannein-
heiten mit Ndherungsmagneten anwendbar.



DE 10 2017 106 983 A1

[0026] Fig. 8 zeigt ein Ausfiihrungsbeispiel fir ein
gréReres Patchwork Blank, bei welchem alle drei
Klemmvorrichtungen 13 zum Einsatz kommen, um
das zu fertigende Patchwork Blank zu halten.

[0027] Ein wesentlicher Vorteil des erfindungsge-
mafen Verfahrens unter Verwendung eines solchen
Schweillkarussells 5 ist, dass die Vorgadnge des Be-
und Entladens der Patchworkblanks 6 bzw. der zu
verschweil’enden Blechzuschnitte 2, 3 parallel zu
den Schweildvorgéngen erfolgen kénnen. Durch ver-
tikales Befestigen der Blechzuschnitte 2, 3 beim
SchweilRen wird erheblicher Bauraum eingespart.

[0028] Das erfindungsgemafe Verfahren kann er-
ganzt werden durch Prifschritte, wie beispielsweise
Messung der Dicke der zu handelnden Bauteile, um
auszuschlieBen, dass versehentlich zwei Gbereinan-
der liegende Blechplatinen gegriffen worden sind.
Auch kann in einem optionalen Schritte eine Kenn-
zeichnung der gefertigten Patchwork Blanks erfolgen
mittels einer Kennzeichnungsvorrichtung.

[0029] Fig. 5 zeigt ferner, dass die einzelnen Halter
11 nicht in jeder Position zwingend nach radial auRen
weisen missen in dem Sinne, dass sie sich exakt ra-
dial erstrecken. Die Halter 11 sind selbst noch ein-
mal um ihre eigene Hochachse schwenkbar an dem
Schweilkarussell 5 gelagert, was das Be- und Ent-
laden erleichtert. Gemafl dem Grundprinzip befindet
sich das Schweillkarussell in der Mitte einer stern-
férmigen Anordnung von Handhabungsrobotern HR2
zum Beladen bzw. zum Entladen (Handhabungsro-
boter HR3) und Schweilirobotern WR1-4.

[0030] In einer Weiterbildung der Erfindung kann
vorgesehen sein, dass der Zentriertisch 4 in gewis-
sem Umfang schwenkbar gelagert ist, um das Posi-
tionieren der einzelnen Blechzuschnitte 2, 3 zu ver-
einfachen bzw. die Handhabung wahrend des Ver-
schweil’ens zu optimieren.

[0031] Je nachdem, wieviel unterschiedliche Blech-
zuschnitte bzw. Patchworkblanks mit dem Schweil3-
karussell hergestellt werden sollen, kénnen auch
mehr als 3 oder 4 universale Klemmvorrichtungen
an dem Halter 11 des Schweil’karussells angeordnet
sein. Dadurch wird die Variabilitadt weiter verbessert.
Selbstverstandlich ist es moglich, auch die Werkzeu-
ge zum Greifen der Blechzuschnitte so zu gestalten,
dass unterschiedliche Blechzuschnitte gegriffen wer-
den kénnen. Hierzu kdnnen verstellbare Greifer an
den Handhabungsrobotern befestigt sein.

Bezugszeichenliste

1- Schweil3kabine
2- Blechzuschnitt
3- Blechzuschnitt
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4- Zentriertisch
5- Schweil3karussell
6 - Patchworkblank
7- Zentriervorsprung
8- Offnung
9- Transportwerkzeug
10- Fixiermittel
1 - Halter
12 - Schenkel
13 - Klemmvorrichtung
14 - Schenkel
15 - Schenkel
P1 - Pfeil
P2 - Pfeil
P3 - Pfeil
P4 - Pfeil
P5 - Pfeil
P6 - Pfeil
HR1 - Handhabungsroboter 1
HR2 - Handhabungsroboter 2
HR3 - Handhabungsroboter 3
WR1 - Schweiliroboter 1
WR2 - Schweiliroboter 2
WRS3 - Schweildroboter 3
WR4 - Schweiliroboter 4
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Verschweiflen von Blechzu-
schnitten zu Patchwork Blanks mit folgenden Schrit-
ten:

- Bereitstellen der zu verschweilenden Blechzu-
schnitte (2, 3) zur Handhabung mittels Handhabungs-
robotern (HR1, HR2);

- Die Handhabungsroboter (HR1, HR2) platzieren ei-
nen ersten Blechzuschnitt (2) und wenigstens einen
weiteren Blechzuschnitt (3) in einer ausgerichteten
Position auf dem ersten Blechzuschnitt (2);

- Der wenigstens ein weitere Blechzuschnitt (3)
wird mit dem ersten Blechzuschnitt (2) durch Punkt-
schweillen mittels eines ersten Schweiliroboters
(WR1) vorfixiert;

- Die vorfixierten Blechbauteile (2, 3) werden mittels
eines Handhabungsroboters (HR2) an ein Schweif3-
karussell (5) Gbergeben und dort in im wesentlichen
vertikaler Position an einem Halter (11) fixiert;

- Das Schweilkarussell (5) fuhrt die vorfixierten
Blechbauteile (2, 3) an mehreren Schweilyrobotern
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(WR1, WR2, WR3, WR4) vorbei, um weitere Punkt-
schweillungen auszufihren;

- Abschlie3end erreicht das fertige Patchwork Blank
(6) eine Ubergabeposition des SchweiRkarussells
(5), wo es von einem Handhabungsroboter (HR3)
entnommen wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein Be- und Entladen des Schweilika-
russells (5) parallel zum Schweil3prozess ausgefiihrt
wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Handhabungsroboter (HR1,
HR2) einen ersten Blechzuschnitt (2) auf einem Zen-
triertisch (4) in einer Zentrierposition positionieren,
wo er mit dem wenigstens einen weiteren Blechzu-
schnitt (3) vorfixiert wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Blechzuschnitte (2, 3) zur Zen-
trierung auf dem Zentriertisch (4) mittels Fixiermitteln
(10) fixiert werden.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Blechzuschnitte (2, 3) magnetisch
auf dem Zentriertisch (4) fixiert werden.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass die Handhabungs-
roboter (HR1, HR2) zur Positionierung der Blechzu-
schnitte (2, 3) die Blechzuschnitte (2, 3) in horizonta-
ler Lage auf dem Zentriertisch (4) ablegen.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass die Halter (11) dazu
ausgebildet sind, mehrere unterschiedliche Formen
von Blechzuschnitten (2, 3) aufzunehmen.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass an dem Halter (11)
wenigstens eine universale Klemmvorrichtung (13)
fur flache Blechzuschnitte (2, 3) angeordnet ist, wo-
bei die wenigstens eine Klemmvorrichtung (13) die
Blechzuschnitte (2, 3) an einem Randbereich um-
greift.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass das Schweilikarus-
sell (5) von einer Bearbeitungsposition zur nachsten
Bearbeitungsposition getaktet weiterbewegt wird.

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das SchweilRkarussell (5) in 60°-
Schritten getaktet weiterbewegt wird.

Es folgen 5 Seiten Zeichnungen
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